This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 



•J BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

. ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 




As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 




OSTERREICHISCHES PATENTAMT 



§ Klasse: 49 c, 37/02 
B) Int.Cl.: B 21 d 37/20 



OE PATENTSCHRIFT © Nr. 314323 



Patentinhaber: 



MALEW ENGINEERING LIMITED 
IN DOUGLAS (ENGLAND) 



Gegenstand: 



Prefi- bzw. Stanzwerkzeug od.dgl. und Verfahren 
zu dessen Herstellung 



(g) Zusatz zu Patent Nr. 
(£2) Ausscheidung aus: 

Angcmeldet am: 
(§) Ausstellungsprioritat: 

)@> Unionsprioritat: 



9.0ktober 1970, 9128/70 



© Beginn der Patentdauer: 15Juli 1973 

L&ngste mogliche Dauer: 
© Ausgegebenam: 25JS43rz 1974 

© Erfinder: Charles Grosland in Romiley (England) 



@) Abhangigkeit: 



Druckschriften, die zur Abgrenzung vom Stand der Technik in Betracht gezoger .warden: 

GB-PS 779 683 GB-PS 1 118 971 



_ 2 - Nr.314323 

Die Erfindung betrifft ein Prefl- bzw. Stanzwerkzeug od.dgl. mit der zu pressenden bzw. stanzenden Form 
entsprechenden FormstCicken, deren Schnittkanten durch Metallstreifen gebildet sind, wobei die Formstiicke aus 
einem oder mehreren Kernen mit diese umfassenden Rahmen bestehen und zwischen den Kernen und Rahmen 
Schlitze vorgesehen sind, in welche die die Schnittkanten bildenden Metallstreifen, zusammen mit 
5 Metallpackungsstreifen eingesetzt sind. Sie betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Prefi- bzw. 
Stanzwerkzeuges od.dgl. 

Durch die britJPatentschrlft Nr. 1,1 18 ,971 ist ein Werkzeug bekanntgeworden, das aus einer Patrize und 
einer Matrize besteht, die durch einen Schlitz voneinander distanziert sind, in den je ein die Schnittkante 
bildender Metallstreifen eingesetzt ist, deren Dicke im wesentlichen gleich der Schlitzbreite ist. Der Metallstreifen 

10 ist nach Fertigstellung der Formstiicke unter Druck in den Schlitz eingepreflt. Da es sich gezeigt hat, dafl diese 
Befcstigung der Metallstreifen in der Praxis nicht hinreicht, sind die Metallstreifen mit Deform ierungen bzw. 
Verankerungsstiften versehen, die beim Einpressen der Metallstreifen in die Schlitze durch Bohrungen 
entsprechender Groflen hindurchtreten konnen. Durch Eiaftillen von geeigneten Verankerungsmassen in diese 
Bohrungen nach Einpressen der Metallstreifen wird die angestrebte Verankerung erzielt, die gegenuber den 

15 zahlreichen weiteren, in dieser Patentschrift dargelegten Verankerungsmoglichkeiten den Vorteil aufweist, dafl sie 
ohne Auseinandernehmen der Formstiicke realisierbar ist, da die Verankerungsmasse an der Vorderseite der 
Grundplatte eingefiillt werden kann. Auf diese Weise wird eine exakte Anordnung der korrespondierenden 
Schnittkanten und eine einwandfreie Fixierung derselben auch dann erreicht, wenn der die Metallstreifen 
aufnehmende Schlitz ebenso breit oder auch breiter ist als die einzusetzenden Metallstreifen dick sind. 

20 Durch die brkJatentschrift Nr.779,683 ist ein Werkzeug bekanntgeworden, bei dem keinerlei 

Fixierungsmafinahmen vorgesehen sind, wobei zur Befestigung der die Schnittkanten bildenden Metallstreifen 
Metallpackungsstreifen vorgesehen sind, die gemeinsam in Schlitze eingesetzt sind. Da die Breite der Schlitze 
gleich ist der Dicke des die Schnittkante bildenden Me tails treifens vermehrt um jene des Metallpackungsstreifens 
und jeweils einem in der Patrize angeordneten, die Schnittkante bildenden Metallstreifen ein in der Matrize 

25 angeordneter Metallpackungsstreifen und umgekehrt gegeniiberKegt, erscheint eine genaue Passung der zusammen 
arbeitenden Schnittkanten gewahrleistet. Fiir den Zusammenbau des Werkzeuges sind zunachst die die 
Schnittkanten bildenden Streifen in einen Rahmen einzulegen, dann werden die Metallpackungsstreifen eingefiigt 
und schlieBlich der Kern in den von den Metallpackungsstreifen umfafiten Raum eingepreflt, so dafl die die 
Schnittkanten bildenden Streifen und die Metallpackungsstreifen zwischen Rahmen und Kern fest eingezwangt 

30 sind. Es kann aber auch zunachst der Kern in den Rahmen und dann erst der die Schnittkanten bildende 
Streifen und schliefilich der Metallpackungsstreifen eingesetzt werden. 

In der Praxis hat es sich nun gezeigt, dafl man bei Befolgung der in dieser Patentschrift erteilten Lehre 
zum technischen Handeln auf Schwierigkeiten stoflt. Werden namlich die Schlitze zwischen dem Rahmen und 
dem Kern in einer Breite vorgesehen, die gleich oder gar kleiner als die Dicke der beiden Metallstreifen 

35 zusammen ist, so ist es praktisch nicht moglich, die beiden Streifen einwandfrei in den Schlitz einzupressen. 
Werden beide Streifen von einem Ende des Schlitzes zum andern eingesetzt, so zeigt es sich in den allermeisten 
Fallen, dafl der zur Verfugung stehende Zwischenraum zu eng ist, um beide Streifen einsetzen zu konnen. Aus 
diesem Grunde hat es sich bei der Verwendung von Packungsstreifen als notwendig erwiesen, die Schlitze breiter 
zu machen, als die der beiden Streifen zusammen, was aber notwendigerweise zur Folge hat, dafl der die 

40 Schnittkanten bildende Metallstreifen im fertigen Werkzeug nicht hinreichend fest liegt und sehr leicht 
herausgezogen werden kann. Hinzu kommt, dafl eine exakte Passung der einander zugeordneten 
zusammen arbeitenden Schnittkanten der beiden korrespondierenden Formstiicke nicht mehr erreicht werden 
kann. Diese Schwierigkeiten treten alleine bei der Verwendung von die Schnittkanten bildenden Streifen und 
Metallpackungsstreifen auf, Schwierigkeiten, die keinesfalls auftreten, wenn, wie beim Werkzeug nach der 

45 brit.Patentschrift Nr. 1,1 18 ,9 71, bei dem nur ein einziger Streifen, namlich ein die Schnittkanten bildender 
Streifen, in den bezuglichen Schlitz eingesetzt wird. 

Bei der Herstellung des in der brit. Patentschrift Nr.779,683 beschriebenen Werkzeuges wird 
zweckmafligerweise in die Grundplatte eines Prefi werkzeuges ein Schlitz mit der doppelten Breite der 
Metallstreifen gesagt. Dies ist besonders bei der Herstellung von zweiteiligen Prefl- bzw. Stanzwerkzeugen 

50 zweckmaflig, die aus komplementaren zusammenpassenden Teilen bestehen, von denen jeder eine entsprechende 
Grundplatte mit jeweils in diese eingesetzten Metallstreifen aufweist. Die beiden Grundplatten konnen, um 
Schlitze gleicher Ausbildung zu erhalten, gleichzeitig gesagt werden. Das genaue Zusammenpassen wird durch die 
Verwendung der Packungsstreifen erreicht, wobei die die Schnittkanten bildenden Metallstreifen an einer Seite 
des Schlitzes der einen Grundplatte und an der andern Seite des Schlitzes der andern Grundplatte angeordnet 

55 werden. 

Durch Bintreiben der Metallstreifen und der Packungsstreifen in die Schlitze kann, wie erwahnt, nicht in 
alien Fallen eine derart sich ere Montage der Metallstreifen erreicht werden, dafl diese wahrend der Benutzung des 
Werkzeuges aus den Schlitzen nicht herausgezogen werden. Dies ist besonders bei langen Schnittkanten der Fall, 
da die Redbung zwischen dem Material der Grundplatte and den Metallstreifen und ihren Packungsstreifen nicht 
60 hinreicht, um eine absolute Sicherheit gegen das Herausziehen derselben wahrend der Verwendung des 
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Werkzeuges rfcherzustellen. Dies macht es erwiinscht, zusatzliche Verankerung £ emrichtungen vorzusehen. 

filer ist dies auf verschiedene Weise erreicht worden. So wurde es bekannt, die Rack- oder Hinterfltche 
der Grundplatte, d.h. die Fteche, die senkrecht an eine Sttttplatte oder ein Polster fur das Werkzeug m Betneb 
anstafit, zylindrisch zu versenken und die Metallstreifen mit den Pa^ungsstrerfen nutteis ernes durch Bohrungen 
5 derselben hindurchgesteckten Verankerungsstiftes und anschliefiendem Ausfullen der zylmdrischen Versenkung 
mit einem geeigneten Verankerungsmaterial, z.B. einer Legierung mit niedrigem Schmelzpunkt oder emem 
^nthetischen fSz, das bei normalen atmospharischen Temperatuten hartet, zu befestigen. In -- -der 
Fafle wurden der Metallstreifen und die Packungsstreifen derart durck die Grundplatte getrieben, daB sie an 
deren Ruckseite Uberstehen. Dann wurden mittels eines Meifiels od.dgL zur Verankerung lokahsi«te 

10 Deofmationen oder Verdickungen in dem Metallstreifen und den Packungsstreifen gebddet wobei sich die 
Deformationen in das Material der Grundplatte eindrOcken, wenn der Metallstreifen und die Packungsstreifen 
wieder soweit zurfickgedrttckt werden, daB ihre hinteren Kanten mit der Hmterfltche d«* Grundplatte bundig 
sind Nachteilig ist bei diesen bekannten Maflnahmen, daB die die Schnittkanten bildenden Metallstreifen und die 
Packungsstreifen von der Hinterseite der Grundplatte eingesetzt werden mussen. Dies wn-kt sich vor allem be» 

IS grofien Werkzeugen aus, bei denen die Grundplatten aus mehreren Teilen zusammengesetzt werden d,e ,n dem 
vollstandigen Gesenk, z.B. durch Verschraubung an einer Stfitzplatte oder einem Polster, befestigt smd. 

Urn die die Schnittkanten bildenden Metallstreifen und die Packungsstreifen mit Verankerungsstiften oder 
Deformationen in die Schlitze einsetzen bzw. zylindrische Versenkungen in der Grundplatte herstellen zu 
k8nne„, muS die Grundplatte vom Polster abgenommen werden. Vor dem Wiederbefestigen der Grundplatte am 

20 Polster mussen auch die passenden Metallstreifen mit ihren Packungen gebohrt, die Verankerungsstrfte emgefohrt, 
die Metallstreifen in die Scblitze von der Ruckseite der Grundplatte eingesetzt und das Verankerungsmaterial in 
die zylindrischen Versenkungen eingefiillt werden. Bei mehrteiligen Grundplatten ist dies prakusch unmoghch. 
Aber auch bei einteiligen Grundplatten erfordert die Herstellung hzw. Montage des Gesenkes zahlreiche 

25 ^^Da^ziel der Erfindung besteht vor allem darin, die Zahl der fur die Herstellung des Werkzeuges 
erforderlichen Arbeitsgange weigehend zu reduzieren und dennoch eine verlaBhche Verankerung der 

Metallstreifen zu. gewahrleisten. .-i j j » 11 

ErfindungsgemaB ist bzw. sind zur gemeinsamen Fixierung der die Schmttkanten bddenden Metellstreifen 
und der Metallpackungsstreifen in diese in an sich bekaimter Weise guer zur Bewegungsnchtung des Werkzeuges 

30 und senkrecht zu den Schnittkanten die beiden aneinanderliegenden Metallstreifen durchsetzend mindestens em 
Verankerungsstift eingesetzt bzw. an den Metallstreifen Deformationen, Verdickungen oidgl. vorgesehen, wobei 
die Formstlcke an der Stelle dieser Verankerungsstifte bzw. Deformationen od.dgl. Ausnehmungen bzw. 
Bohrungen aufweisen, durch die die Verankerungsstifte bzw. Deformationen od.dgl. eingefuhrt sind, wobe. der 
die Verankerungsstifte und die Metallstreifen umgebende Hohlraum der Ausnehmungen bzw. Bohrungen eine 

35 Mindestbreite aufweist, die grofier ist als die Breite des die Metallstreifen aiifnehmenden SchLtzes und nut .emem - 
insbesondere aus einem synthetischen Harz oder einer Legierung mit niedrigem Schmelzpunkt bestehenden 

Verankerungsmaterial ausgefiillt ist. „ . r , ,. 

Bei dem erfindungsgemafien Werkzeug k8nnen die die Schnittkanten bildenden Metallstreifen und die 
Metallpackungsstreifen mit ihren Verankerungsstiften bzw. Deformationen od.dgl. von der Vorderseite der 

40 Grundplatte vor dem Ausfullen der Offnungen mit dem Verankerungsmaterial, was auch von der Vorderseite 
auseefuhrt werden kann, eingesetzt werden. ■ 

Ab R esehen davon, daB bei dem erfindungsgemafien Werkzeug auch bei Schlitzbreiten, die zur einwandfre.en 
Einfugung der Metallstreifen grofier sind als die Dicke der beiden Streifen zusammen eine einwandfre.e, von der 
"Vorderseite" der Formstucke durchfuhrbare Verankerung erzielt wird, kann das der Herstellung der Schlitze 

45 dienende Sageblatt auch so gewahlt werden, daB ein Schlitz erzeugt wird, dessen Breite etwas kleiner oder mt 
wesendichen gleich der Dicke der beiden Metallstreifen ist. Daraus ist ersichtlich daB es durch die 
erfindungsgemaB vorgesehene Verankerung nicht unerlsfilich ist, daB die Schlitzbreite fiSr das emwandfreie 
Einsetzen grofier gewahlt wird. Insbesondere bei der Verwendung von beide Metallstreifen durchsetzenden 
Verankerungsstiften konnen beide Metallstreifen gleichzeitig und gemeinsam, so als ob es sich um einen einzigen 

50 Streifen handelte, in den Schlitz eingesetzt, werden. Da der Schlitz kleiner oder gleich der Dicke der be.den 
Metallstreifen gewahlt werden kann, ware jene Festigkeit des Sitzes der Metallstreifen un Schhtz auch schon 
ohne Verankerung erzielt, wie sie in der brit. Patentschrift Nr. 779,683 dargelegt ist, aber ohne die 
erfindungsgemaB vorgesehene MaBnahme in der Praxis nicht erreichbar ist. Durch die erfindungsgemaB 
vorgesehene Verankerung wird aber eine zusatzliche, absolute Sicherheit gegen das Herausziehen der beiden 

55 Streifen, ein vereinfachtes Einsetzen derselben in den Schlitz und ein absolut genaues Zusammenpassen der 
beiden zusammenarbeitenden Schnittkanten erzielt, was weder mit dem Werkzeug nach der bnt.Patentschnft 
Nr.1,118,971 noch mit dem Werkzeug nach der brit.Patentschrift Nr.779,683 erreichbar 1st. 

Die Herstellung eines Prefiwerkzeuges, bei dem die Formstucke aus Grundplatten gebildet werden die 
entsprechend der gewttnschten Form durchsagt und zur Hindurchfuhrung der Verankerungen durchbohrt werden, 

60 erfolgt erfindungsgemaB dadurch, daB mit dem Sageblatt in die Grundplatte ein Schlitz gesagt wird, dessen 
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Breite kleiner oder gleich der Dicke des die Schnittkante bildenden Metallstreifens vermehrt um die Dicke des 
MetaUpackungsstreifens ist und die Umrifilinie des herzustellenden Stuckes in die Beruhrungsflache der beiden 

zusammeneelegten MetaUstreifen faUt. . , 

Vorteilhafterweise werden bei der HersteUung eines Prefi- bzw. Stanzwerkzeuges mit komplementaren, 
5 zusammenpassenden Patrizen und Matrizen in an sich bekanner Weise die die MetaUstreifen aufnehmenden 
Schlitze gleichzeitig in zwei zusammengelegte Grundplatten unter Bildung mindestens je eines Rahmens und 
• eines Kemes gesagt, worauf beim Zusammenbau der Patrizen und Matrizen jeweils der Rahmen der euien 
Grundplatte mit dem Kern der andern Grundplatte berangezogen wird. • 

Ira Rahmen des erfindungsgemaBen Verfahrens konnen alle die Schnittkanten bildenden MetaUstreifen und 
10 die MetaUpackungsstreifen zusaramen mit ihren Deformationen bzw. Verankerungsstiften m die fur ae 
vorgeseheuen SchUtze von der Vorderseite der Grundplatte eingesetzt werden, nachdem die Grundplatte an 
ihrem Polster befestigt worden ist, wobei es nicht notwendig ist, die Grundplatte von dem Polster zu entfemen. 
Eine beispielsweise Ausfiihrungsform der Erfindung ist in den Zeichnungen dargesteUt. 

Figl zeigt erne Unteransicht einer Matrize eines Stanzgesenkes entsprechend der Erfindun, Fig.2 emen 
15 Querschnitt nach der Linie 2-2 der Fig.l, der die Matrize des Stanzgesenkes zusammen mit der komplementaren 
Patrize des Gesenkes darsteUt, Fig.3 eine vergrofierte Teilansicht eines Teiles der Fig.2 und Fig.4 erne Aufsicht 
auf die beiden Formstucke bzw. Grundplatten, die zur Herstellung der Matrize und der Patrize des Gesenkes 
entsprechend den vorhergehenden Zeichnungen verwendet werden. 

Um ein Stanzwerkzeug gemaB der Erfindung mit einer Matrize samt Gesenkoberteil 10 und einer 

20 komplementaren Patrize des Gesenkunterteiles —11—, die mit der Matrize des Gesenkoberteiles —10— 
zusammenpafit und grofle Abmessungen hat, z.B. in der GroBenordnung einer Gesamtabmessung von —61 bis 

91 5cm herzusteflen, werden zuerst zwei Grundplatten —12,13 (Fig.4) aus leicht sagbarem Material, 

' zB Spetrholz, vorbereitet. Die Dicke der . Grundplatte —13— ist gleich der Breite der die Schnittkanten 

bildenden Metallstreifen —14, 15 Die Dicke der andern Grundplatte 12— ist gleich der Breite der 

25 MetaUpackungsstreifen —16, 17— die schmaler als die Metallstreifen —14, 15— sind. Bei grofien Gesenken 

kann jede der Grundplatten 12,13 aus einer Anzahl von (nicht dargesteUten) Abschmtten 

zusammengesetzt sein, die in geeigneter Weise angepafit sind, um in vorbestimmter Beziehung anemander 
geklemrat zu werden. Die beiden Flatten —12 und 13— sind aneinander befestigt, u.zw. Flache auf Flache, 
woraufhin auf die freikegende Flache einer dieser Platten der UmriB, der z.B. eine geschlossene geometnsche 
30. Form sein kann und der mit dem fertigen Werkzeug geschnitten oder gestanzt werden soU, gezeichnet wird. 

Daraufhin wird der gezeichnete UmriB untersucht, um zu bestimmen, wo im allgememen m 

Oberemstiramuiig mit dem UmriB die die Schnittkanten bildenden Metallstreifen —14, 15 und deren 

MetaUpackungsstreifen 16, 17 eine Verankerung durch Verankerungsstifte bzw. Deformationen erfordern, 

woraufhin die Grundplatten 12, 13 , wahrend sie noch zusammengeHemmt sind, durchbohrt werden, um 

35 paraUele Bohrungen, wie dies bei —18— in Fig.4 dargesteUt ist, an geeigneten SteUen an diesen TeUen des 

Umrisses zu schaffen. Diese Bohrungen 18 haben einen Durchmesser, der wesentUch grdfier als das 

Doppelte der Dicke der die Schnittkanten bildenden MetaUstreifen 14, 15 ist. Hierauf werden die 

Bohrungen 18 an den freihegenden Flachen der beiden Grundplatten 12, 13 unter Schaffung von 

Versenkungen 19 zylindrisch angesenkt. Fur Metallstreifen 14, 15 rait einer Dicke von etwa 

40 0,159 cm wiirden Bohrungen 18 mit, einem Durchmesser von etwa 0,64 cm und zylindnsche 

Verslnkungen 19 mit einem Durchmesser von etwa 0,95 era erforderUch sein. Wie sich insbesondere aus 

Fig.3 ergibt, ergeben die Obergange zwischen den Bohrungen 18 und ihren entsprechenden Versenkungen 

__19 s teile Schultern — 20 , jedoch konnen diese Schultem 20 auch etwas konisch gemacht 

werden, wenn z.B. die Versenkungen 19 mit einem ubkehen Bohrer hergesteUt werden. Danach werden 

45 die Grundplatten 12, 13 , wahrend sie noch zusammengeklemmt sind, langs des gezogenen Umrisses, wie 

dies bei 21 in Fig.4 gezeigt ist, gesagt, wobei eine entsprechende Sage verwendet wird, deren Dicke so ist, 

dafi ein SchUtz mit einer Breite erzeugt wird, der im wesendichen gleich oder etwas schmaler als das Doppelte 

der Dicke der MetaUstreifen 14, 15 ist, die in die Gesenke eingesetzt werden sollen. Sind die MetaUstreifen 

14, 15 beispielsweise 0,159 cm dick, so wkd ein Sageblatt gewahlt, das einen SchUtz erzeugt, dessen 

50 Breite' etwas kleiner oder im wesentlichen gleich 0,318 cm ist. Das Schneiden wird so ausgefuhrt, dafi jede 

Grundplatte 12,13 nun jeweils aus einem inneren Teil 22 und 23 , nachfolgend mit Kern 

bezeichnet, besteht, dessen SuBerer Umfang mit dem SchUtz 21 ubereinstimmt, der sich aus dem SSgen 

langs des Umrisses ergibt, und jeweils einem Auflenteil 24 und 25 , nachfolgend als Rahmen bezeichnet, 

dessen AuBenumfang der urspriingUchen Form der entsprechenden Grundplatten 12 und 13 entspricht 

55 und dessen Innenumfang mit dem SageschUtz 21 ubereinstimmt. 

Nun werden die MetaUstreifen 14, 15 vorbereitet, indem Streifen aus gehSrtetem Stahl mit einer 

Breite, die gleich der Dicke der dicken Grundplatte 13 ist, und mit einer Dicke, die im wesendichen 

gleich oder etwas groBer als die Halfte der Breite der Schlitze 21 ist, die wShrend des S3gevorganges in die 

Grundplatten 12 und 13 geschnitten worden sind, verwendet werden. Geeignete Langen soldier Streifen 

60 werden in die Gestalt der jeweUigen Teile der SchUtze, in denen sie befestigt werden soUen, geformt. Gleichzeitig 
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werden die entsprechenden MetaUpackungsstreifen —16, 17— ait einer Breite glcich der dunnen Gmndpiatte 
!ll2— vorbeTeitet. Danach warden die beiden Grundplatten yoneinander getrennt and la* entsprechenden 
Statzplatten Oder Pobtern —26,27— beispiekweise mittek Schrauben —28,29— befestigt, wobei deren 
kS -22, 23- ausgewechsek werden, d.L der Kern -23- aus der dicken Grundplatte -13- wird 
^erhalb des dunnen lahmens -24- von der dunnen Grundplatte -12- angeordnet und ^der K.cm 
—22— von der dunnen Grundpktte —12— wird innerhalb des dicken Rahmens —25— von der dicken 
Grundplatte --13— angeordnet, wobei dies moguch wird, da beide Grundplatten —12 13- gleichzeifg 
geslgtxmd gebohrt worden sind. Daraufhin werden die entsprechenden Metallstreifen _ -14, 15- ; 
mit ihren entsprechenden MetaUpackungsstreifen -16,17- rum Einsetzen in die Stutze zwischen dem 
Rahmen —25 und 24— und deren entsprechenden Kernen —22 und 23— von der Vorderseite, d h., von 
oT d?„ Versenkungen -19- entfernten Seite, vorbereitet. Dies wird ausgefohrt ii.de™ der 
MetaUstreifen und sein entsprechendcr Metallpackungsstreifen zuerst in die no^endtge Gestalt zum Emsetzen m 
die entsprechenden Teile des Schhtzes geformt werden und dieser Einsatz und die Packung dann zu dem Tell des 
Schlitzes gebracht und in Obcreinstimmung mit der Bohrung oder den Bohrungen —18—, die ursprunghch 
durch die Grundplatte gebohrt worden sind, markiert werden. , 

. Teder Metallstreifen —14, 15— wird dann in Ubereinstimmung mit semen Markierungen durchbohrt urn 
ein Loch oder Locher —30— (Fig.3) herzusteUen, die nahe einer Langskante sind. E « ^ s P reche " deS 
odcr entsprechende L6cher —31— werden auch in den MetaUpackungsstreifen —16, 17— hergesteUt, 
worauf in diese Locher —31, 30— ein Verankerungsstift —32— mit einem Durchmesser von ^Pielsweise 
0,318 cm und einer Lange, die etwas kleiner als der Durchmesser der Bohrungen —18— , z B 0 593 cm 1st 
enigesetzt wird. Jeder Verankerungsstift -32- ist demgemaB mi t »"« A* se senkrecht zur Ebene de 
entsprechenden Metallstreifens —14 oder 15— und des entsprechenden MetaUpackungsstrerfens —16 oder 

17 angeordnet und ragt an jeder Seite vor. 

Zweckmafiigerweise wird in einem der beiden Metallstreifen, z.B. in den Metallpackungsstreifen —16 oder 
17— anstelle des Loches —31— ein Schlitz gebUdet, wodurch nicht nur Ungenauigkeiten kompensiert 
Iden Snnen, die in der Markiening des Metallstreifens -14 oder 15- und des MetaUpackungsstreifens 
—16 oder 17-- auftreten kSnnten, sondern sich auch ein besserer bzw. dichterer Sitz des Verankerungsstiftes 

in den beiden Teilen ergibt. - . 

Die Metallstreifen und Metallpackungsstreifen werden nun, wenn sich Are Verankerungsstifte —32— ™ 
ihren SteUungen befinden, in deren entsprechende Teile des gesagten Schlitzes eingesetzt und unter Druck 
aepreBt, wobei die Verankerungsstifte —32— in der Lage sind, in die entsprechenden Bohrungen —18-- 
einzutreten. Wenn sie sich voUstandig in ihren Stellungen befinden, wird eine Verankerung der Metallstreifen und 
Metallpackungsstreifen einfach dadurch ausgefuhrt, daB die Bohrungen -18 -- J"***?* 
Verankerungsstifte —32— eingebracht sind, mit einem geeigneten flussigen und flieCfahigen hartenden 
Verankerungsmaterial —33— gefuUt werden, das bei ublichen atmospharischen Temperaturen hartet. Ein 
solches harttndes Verankerungsmaterial —33— kann ein Ansatz eines ge el gneten synthetischen Harzes sem 
oder eine Legierung mit niedrigem Schmelzpunkt, die unter dem Handelsnamen "Cerronlatrix bekannt 1st. 

Wenn das Verankerungsmaterial —33— einmal gehartet ist, halt es die Verankerungsstifte —32— m 
den entsprechenden Bohrungen —18— unverlierbar fest und verhindert ein Herausaehen des Metaltoerfens 
und des MetaUpackungsstreifens. Jede Kraft, die bestrebt ist, einen Metallstreifen herauszuziehen, ubt erne 
Druckwirkung auf das Verankerungsmaterial —33— zwischen dem Verankerungsstift —32-- und der 
Schulter —20— aus, wodurch ihr durch das Verankerungsmaterial —33— em starker Widerstand 

entSe E^"Xauf hinzuweisen, daB in dem fertigen Werkzeug der dttnne Rahmen —24— und der dicke Kern 
__23— die TeUe der Patrize des Gesenkes bUden und dafl beim Einsetzen der Metallstreifen —15— m 
dessen SchUtze die Anordnung derart ist, daB die MetaUstreifen gegen die auBere gesagte Flache des Kernes 
__23— liegen, so daB sie dagegen vollstandig abgestutzt werden, und dafl der Metallpackungsstreifen —17— 
gegen die innere geschnittene Kante des Rahmens —24— liegt. Das Gegenteil ist bei dem dunnen Kern 
1-22— und dem dicken Rahmen —25— der Fall, welche die TeUe der Matrize des Gesenkes bdden wobei 
der MetaUstreifen —14— gegen die innere gesagte Flache des Rahmens —25— liegt und der 
MetaUpackungsstreifen —16— gegen die auBere gesagte Flache des Kernes —22— liegt Somit werden 
nachdem die beiden sich ergebenden Gesenke zusammengebracht worden sind, d le MetaUstreifen --14 und 
15— relativ zueinander in den entsprechenden ScMitzen versetzt und der MetaUstreifen —15— der Patrize 
des Gesenkes kann glatt in den MetaUstreifen —14— der Matrize des Gesenkes eintreten. 

Die Erfmdung ist nicht auf die genauen Einzelheiten des voranstehend beschriebenen Be.sp.eles beschrankt 
und Anderungen k6nnen vorgenommen werden. So mussen die in der Grundplatte hergestellten Offnungen zum 
Unterbringen der Verankerungsstifte —32— der MetaUstreifen —14 und 15— und der 
MetaUpackungsstreifen —16 und 17— nicht kreisfarmige Offnungen mit konstantem Querschmtt sem, wie dies 
bei dem oben beschriebenen Beispiel der FaU ist. Es kann auch irgendein Schlitz oder erne andere Offnung 
__18— die sich durch die Grundplatte erstreckt und die es ermdghcht, daB der entsprechende Metallstreifen 
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emK ° , „ tr^^fl^^ der Platte befindet. __ , . K/^IUrreifens 



10 



15 



20 



SLwLr sich an der Vorderflache der Pla tte , Mb*l ^ MetaUstrcifens 

dem oberen und unteren Ten der Fig.l zu seheu WijWlgs £ oim der Erfindung enthalt den Fall in 

Die obige spezifische Beschreibung emer ' J"™""^ werden , m Verankerungssofte 
dem die MelallsLifen und MetaHpackungss^en JjW^ fa dem Meta]lstte ifen und den, 

_ 32 __ aufzunehmen, die, wenn sue in Are entspr «c Erfindung ist auch nicht auf d e 

Metallpackungsstreifen eingesetzt sind, an J«££^ ~£ZL "ch die Metallstreifen -14. 15-- und d,e 
Verwendung gesonderter Verankerungsstifte ^beschrankt EsKo n oder and ^ e 

SpaAs-eifen -16,17- nrech-c^ ^ Ebene P der Streifen ausbauchen oder 

Verdickungen oder Deformationen zu bdden, d« -"J^T^ Metallpac k„ngsstreifen in Obereinstunmung 
vorragen. Werden solche Deformationen an den Meta^e^ en und Metoup B ^ ^ Metallstreifens 

ITL Offnungen durch die «-^ja^ttS£l^SU^ ^se«r werden worauf 

* ~ - ™ teW erlautert ' ^ w 

kann ' T r b " t die Erfindung nicht auf die Anwendung bei Stanzwerkzeugen beschrankt, sie ist auch fur 
Preuw^fuge, S^et^gesenke, Abstechgesenke u.d g l. geeigne, 
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30 



35 



40 



45 



50 



55 



, ^ bzw. Stanzwerkzeug od.dgL n* der -Jg-J- ^ ^ XSlSi: aT^t^ 
Formstucken. deren Schmttkanten dutch ^^ehet -1 ^cW den Kemen und Rahmen SchUtze 
mehreren Kemen mit diese ^^Z^n JZtTjZ^c^u zusammen mit Metallpackungsstrerfen 
votgesehen sind, in welche die die Schruttkanten bddenden ^ Fixierung der die Scbnittkanten 

ebjesetzt sind, dadurch g ek e: an z ... k. . ^ W zur 5 e» « ^ „ sich bekannter Weise 

bSenden MetaUstreifen (14,15) und der ^^^1^ den Schnittlanten die beiden aneinanderliegenden 
ouer zur Bewegungsrichtung ^*f^££E££ ^ VeraXrungsstift (32) eingesetzt ist bzw. an 
MetaUstreifen (14,16 bzw. 15,17) durchsetzend "SSLToddd. votgesehen sind und die Formstucke 
denMetallstreifen(14,15,16,17) Deformationen^ J^f ^ Sotatioln od.dgl. Ausnehmungen bzw. 
(12 13) an der Stelle dieser Verankerungssofte (32) tew. .vt formationeft 0 d.dgl. eingefflhrt 

Sr^gen (18,19) aufweisen, ^ZS^i^^^^ * 

(33) ausgefuflt ist. - m ,„^ i dadurch g e k e nn z e ic h ne t , daB die 

TPrefi- tew. Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, ■ **J^ C 2ylindrisch e Versenkungen 

Verankerungsstift (32) passend aufnebmende, Rundloch (30 bzw. 31), d 

aufweist. . . o«_- re A za u«B8 od.deL nach einem der Anspruche 1 bis 3 

4. Verfahren zur Herstellung eines PreS- bzw. Stanzwerkzeuges od. g Bcwansc hten Form durchsagt 

bei denx die Formstucke aus Grundplatten gcbudet werden, d- «J«F^^ " f e n n z e i c h n e t , daB mit 
W ZU r Hindurchfuhrung der Verankerungen durchbohrt wer^d a d ur ch g ^ ^ ^ ^ 

dem Sageblatt in die Grundplatte ein ^^^^1^^^?^^ ^' ™ ^ 
ZttZ&ZTiZZZE: ^trrtuhtun^fUche a. beiden zusann.engelegten 

^fr^n nach Anapruch 4. zur Her^ung f"*^^^?^^ 
zusammenpassenden Patrizen und Matri«m. d a d u r c h g e k ^n z e t c hue t , zusamm engelegte 
, weise die die MetaUstreifen (14, 15, 16, 17) aufnehmenden SchUtze gleKhzeiag 
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Grundplatten (12, 13) unter Blldung mindestens je eines Rahmens und eincs Kernes gesagt werden, worauf beta 
zZl^b J^ P^trizen und Marrizen jeweils der Rahmen der einen Grundplatte mit dem Kern der andern 
Grundplatte herangezogen wird. 
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